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Abstract 



The self-supporting stabilised filter layer (2), or a layer (2) bonded to a carrier material (3), is an active 
filtering layer (2) of a non-woven fibre, produced in a melt blown process. 
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(§) Abreinigbares Fi I termed ium 

® Das beschriebene abreinigbare Filtermedium besteht aus 
Meltbiown, das ggf. durch ein Tragermaterial stabiiisiert ist. 
Dadurch, daS das MeUblown mit dem Rohgasstrom ange- 
stromt wird, kommt es in einem hohen MaSe zu Oberfla- 
chenfiltration, was eine gute Abreinigbarkeit zur FoJge hat. 
So bleibt der Druckverlust einer Filteranlage uber die 
Vielzahl der Abreinigungszyklen nJedriger als mit bisherigen 
Fasermaterialien, die ggf. auch beschichtet sind. Besonders 
vorteilhafte Ausfuhrungen sind Meltblownmaterialien, die 
eine Elektretladung aufweisen, kalandriert und/oder impra- 
gniert sind. 



09 

i 

LU 

Q 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingerelchten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 04.96 602 024/60 



7/27 



DE 44 43 158 Al 



l 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft abreinigbare Filtermedien far 
die Gasfiltration. 

Im Bereich der Gasfiltration werden heute Uberwie- 
gend faserige Medien eingesetzt, die je nach Faser- 
durchmesser und Packungsdichte unterschiedliche Ab- 
scheidegrade erzielen. Besonders gute Abscheidegrade, 
vor allem im Bereich der "Most penetrating particle 
size" (MPPS), & h. im Partikeldurchmesserbereich zwi- 
schen 0,1 und 1 urn, werden mit feinsten Fasern erreicht 
die nach dem Meltbiown-Verfahren hergestellt werden. 
Die gute Abscheidung liegt am kleinen Faserdurchmes- 
ser, der 2 urn oder noch weniger betragen kann, und vor 
allem an der Tatsache, daB diese Materialien mit einer 
Elektretladung, also einer dauerhaften elektrostatischen 
Ladung der Faseroberflache ausgestattet werden kon- 
nen, wodurch kleinere Partikel zuriickgehalten werden 
konnen, als die mechanischen Poren erlauben. Diese Fil- 
ter sind als Speicherfilter ausgelegt d k, sie werden mit 
nur relativ geringen Staubkonzentrationen im Gas 
(meist Luft) bestaubt und bieten eine je nach Produkt 
unterschiedliche Staubspeicherkapazitat in der Filter- 
matrix. Dabei steigt der Druckverlust permanent an, bis 
der Enddruckverlust erreicht ist und das Filterelement 
ersetzt werden muB. Eine Regeneration erfolgt nicht 
Beispiele sind Motor- Luftfilter und Innenraumfilter von 
Kxaftfahrzeugen, Filter fur Staubsauger, Klimaanlagen 
etc. 

Im industriellen Bereich sind die anfallenden Staub- 
konzentrationen wesentlich hoher, so daB sich dort ab- 
reinigbare Systeme durchgesetzt haben: Sobald durch 
die Bestaubung die maximale Druckdifferenz erreicht 
ist, wird mittels Klopfen, RQtteln, Spulluft, Druckluftim- 
puls etc von der Reingasseite her abgereinigt Die Ab- 
reinigung kann dabei auch zeit- oder durchfluB-Zvolu- 
mengesteuert sein und nicht differenzdruckgesteuert. 
Damit eine optimale Abreinigung moglich ist, darf mog- 
lichst keine Tiefenfiltration erfolgen, sondern die Filter- 
medien mussen so beschaffen sein, daB es zur Oberfla- 
chenf iltration bzw. zu einem moglichst raschen Filterku- 
chenaufbau auf der Fiiteroberfiache kommt. 

Die Filtermedien sind je nach Konf ektionierungsform 
des Filterelementes (Patrone, Cassette, Tasche, 
Schlauch) sehr unterschiedlich: Papiere aus Zellulose-, 
Kunst- und Glasfasern oder Gemische hiervon, 
Spinnvliese, Nadelfilze etc. Je nach geforderter Filtra- 
tionsleistung sind insbesondere Spinnvliese und Nadel- 
filze mit verschiedensten Arten von mikroporosen Ma- 
terialien beschichtet Das Spektrum reicht dabei von 
Acrylatschaumen bis hin zur PTFE-Membran. Dabei 
zeigt sich, daB die verschiedenen Arten von Schaumen 
und Mikrofaserbeschichtungen, die bei Polyester mini- 
mal 0,5 dtex erreichen, fur die Praxis immer noch nicht 
fein genug sind und damit Feinstaub in die Tiefe ein- 
dringt und das Filtermedium mit der Zeit verstopft 
Trotz der Abreinigung steigt der Anfangsdifferenz- 
druck sehr weit an, so daB beim Betrieb der Filteranlage 
der Arbeitsbereich zwischen Anfangsdifferenzdruck 
(nach der jeweiligen Abreinigung) und dem maximalen 
Differenzdruck immer kleiner wird. Membranbeschich- 
tete Materiaien bieten zwar ein hohes MaB an Oberfia- 
chenfiltration und damit verbunden gute Abreinigbar- 
keit, sind aber mechanisch sehr empfindlich und zudem 
sehr teuer und damit unwirtschaftlich. Die hohe Filtra- 
tionsleistung im Sinne des Abscheidegrades wird oft 
nicht genutzt Die PorengroBe einer Membran liegt et- 
wa urn den Fakt6r zehn kleiner als bei den feinsten 



Schaumbeschichtungen. Durch die feineren Poren aber 
erheht sich der Widerstand des Filtermediums erheb- 
lich, was geringe Durchsatze bzw. hdhere Energieko- 
sten zur Folge hat 
5 Aufgabe der Erfindung ist es, ein Filtermedium filr 
unterschiedliche Konfektionierungsformen zur VerfC- 
gung zu stellen, das in der Abscheidequalitat zwischen 
den feinsten (Schaum-) Beschichtungen einerseits und 
den Membranen andererseits liegt, einen hohen Anteil 
to an Oberflachenfiltration und gute Abreinigbarkeit bie- 
tet, sowie einen geringeren Filterwiderstand hat als 
Membranfiltermedien. Gute Abreinigbarkeit bedeutet 
daB der Anfangsdifferenzdruck nach jeder Abreinigung 
uber die Vielzahl der Abreinigungsvorgange mdglichst 
15 wenig steigt 

Die Aufgabe wird gemaB der vorliegenden Erfindung 
durch die im kennzeichnenden Teil des Patentanspru- 
ches 1 angegebenen Merkmale gel6st Vorteilhafte Aus- 
und Weiterbiidungen sind in den Unteranspriichen ge- 
20 geben. 

DemgemaB besteht der Gedanke der Erfindung darin, 
aus nach dem MeltblownprozeB hergestellte Feinstfa- 
servliese, die eine Oberflachenfiltration zulassen, ggf. in 
Kombination bzw. im Verbund mit einem Tragermateri- 
25 al abreinigbare Filtermedien zu erzeugen. Dabei wird 
der MeltblownprozeB in an sich bereits bekannter Form 
eingesetzt z. B. wie in Wente, Van A., "Superfine Ther- 
moplastic Fibers", Industrial Engineering Chemestry, 
Vol. 48, S. 1342- 1346 veroffentlicht 
30 Oberraschenderweise wurde weiterhin herausgefun- 
den, daB sich gerade Elektret-geladene Meltblownvlie- 
se, von denen man, wie in der DE-OS 43 1 1 297 be- 
schrieben, wegen der elektrostatischen Ladung eine 
schlechte Abreinigbarkeit erwarten wurde, ohne Entla- 
35 dung gut abreinigen lassen. Die Elektretladung wird 
z. B. im einem Ladeverfahren eingebracht das im tLS. 
Patent 4,904,174 (Moosmayer et al) beschrieben ist zu- 
satzlich oder alternativ kann die Ladung auch an der 
Meltblown-Bahn nachtraglich eingebracht werden 
40 (Nachladeverfahren, wie z.B. im,U.S. Patent 3,998,916 
(vanTurnhout) beschrieben). 

Der Differenzdruck in einer Filteranlage, die mit Fil- 
terelementen aus dem erfindungsgemaBen Filtermedi- 
um ausgestattet ist steigt auch Uber viele Abreinigungs- 
45 zyklen nur wenig an und zusatzlich ist die Abscheidelei- 
stung wegen der Ladung besonders im Bereich feiner 
Partikel sehr hoch. 

Je nach Konfektionierungsform werden unterschied- 
liche Tragermaterialien verwendet, urn dem Verbund 
so aus Meltblown und Tragermaterial die entsprechenden 
mechanischen Eigenschaften zu verleihen: Plissierbare 
Trager fur Patronen und Cassetten, also in der Regel 
Spinnvliese, Papiere aus Cellulose mit ggf. Kunstfaser- 
zusatz, naBgelegte Kunstfaservliese etc Urn eine ent- 
55 sprechende Steifigkeit zu erzielen, konnen die Trager- 
materialien mit Bindemittel gebunden sein, meist durch 
Impragnierung. FAr Schiauche und Taschen muB das 
Filtermedium moglichst fiexibel sein, deshalb muB auch 
das Tragermaterial eine hohe Flexibilitat bei hoher Zug- 
60 und Berstfestigkeit aufweisen. HierfOr eignet sich be- 
sonders Nadelf ilz, unter Umstanden auch Spinnvlies. 

Die Anstrdmseite dieser Verbunde ist immer die 
Meltblownseite. Das Tragermaterial spielt in der Funk- 
tion der Filtration eine untergeordnete Rolle, beeinfluBt 
65 aber ganz wesentlich die mechanischen Eigenschaften 
des Filtermediums wie z. B. ReiBfestigkeit und ReiBdeh- 
nung, Berstdruck, Steifigkeit bzw. Flexibilitat eta Auch 
auf die Verarbeitbarkeit hat es einen EinfluB wie z. B. 
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PUssierbarkeit, schweiBbarkeit, Klebbarkeit, Nahbar- 
keit etc. 

Fur eine bessere Abrieb- und Scheuerfestigkeit kann 
das Meltblown durch Bindemittel verfestigt werden. 
Dieses kann z. B. als Pulver, das thermisch aktiviert 
wird, eingebracht werden, oder einer Losung oder Di- 
spersion/Emulsion des Bindemittels in einern organi- 
schen Ldsungsmittel oder Wasser, die durch Spruhen, 
Spritzen eta, vorzugsweise aber durch Impragnieren 
appliziert wird. 

Papiere, die als abreinigbare Filter verwendet wer- 
den, sind in der Regel impragniert. Zur Verlagerung der 
Filtration an die oberflachennahen Schichten fiir ver- 
besserte Abreinigbarkeit kann das Rohpapier mit Melt- 
blown belegt und der Verbund aus Papier und Melt- 
blown impragniert werden. Ebenso ist eine Melt- 
blownbelegung von impragniertem Papier denkbar, wo- 
bei anschlieBend der Verbund impragniert wird oder 
das Bindemittel von der Meltblownseite angetragen 
wird Besonders vorteilhafte Ausfuhrungen von Papier 
mit Meltblown entstehen, wenn das Meltblown eine Fla- 
chenmasse von 2— 30 g/m 2 aufweist, vorzugsweise im 
Bereich von 5—15 g/m 2 . 

Fur den Einsatz in der "schweren" Industrie-Entstau- 



Abriebfestigkeit Auch eine Kombination von Impra- 
gnierung und ICalandrierung ist mdglich, urn mit der 
Impragnierung eine optimale Faserbindung zu errei- 
chen und mit der Kalandrierung die minimale Porengro- 
5 Be. 

Der Vorteil von kalandrierten Feinstfaservliesen aus 
Meltblown gegeniiber kalandrierten Spinnvliesen oder 
Nadelfilzen besteht unabhangig von einer ggf. aufge- 
brachten Elektretladung darin, daB durch den kleinen 
io Faserdurchmesser sehr viel kleinere Porendurchmesser 
bei vergleichbarer Luftdurchiassigkeit erzielt werden 
kCnnen, da die Anzahi der Luftdurchtrittsoffnungen 
sehr viel hoher ist. 
Bei der thermischen Kalandrierung kann die Elektret- 
15 Iadung ggf. ganz oder teilweise verloren gehen. Durch 
das oben zitierte Nachladeverfahren kann sie aber wie- 
der eingebracht werden und so mit minimaler Poren- 
groBe und Elektretladung ein Maximum an Abscheide- 
qualitat erzielt werden. 
20 Das Kalandrieren des Meltblowns ohne TrSger hat 
den Vorteil, daB der Trager nicht durch das Kalandrie- 
ren verdichtet wird. Stark verdichtete Tragermateria- 
lien wie z. B. bestimmte Spinnvliessorten oder andere 
Materialien, die unter den Kalandrierbedingungen kei- 



bung ist die Impragnierung von Meltblowns mit einer 25 nen zu hohen Verlust an Luftdurchiassigkeit erleiden, 

Flachenmasse von 30— 100 g/m 2 besonders vorteilhaft konnen auch zusammen mit dem Meltblown als Ver- 

Durch das Bindmittel wird das Meltblownvlies sehr gut bund kalandriert werden. 

scheuerfest und strapazierfahig. Durch Impragnierung Zusatziich kann die Anstromseite des Meltblowns mit 

geht der Elektretcharakter ggf. teilweise verloren, kann einer Schutzschicht, z. B. einem dUnnem Netz oder 

aber durch das oben zitierte Nachladeverfahren wieder 30 Spinnvlies gegen mechanische Einflusse Einflusse ge- 

eingebracht werden. schutzt werden. Diese MSglichkeit des Oberflachen- 

Unabhangig von drr elektrostatischen Ladung bieten schutzes der angestrdmten Meltblownseite kann unab- 

die Meltblownmaterialien durch den sehr feinen Faser- hangig von der sonstigen Vorbehandlung des Melt- 

durchmesser von ca. 2 urn und darunter eine sehr hohe blowns erfolgen, also z. B. fur Elektretmateriaiien, unge- 

Feinstaubabscheidung, da eine enorm groBe Faserober- 35 ladene, impragnierte und/oder kalandrierte Melt- 

flache zur Verfiigung steht Resultat davon ist, das die blownmaterialien etc Auch kann die Schutzschicht vor, 

Staubabscheidung in die oberflachennahen Schichten wahrend oder nach dieser Vorbehandlung aufgebracht 

verlegt wird, also weniger Tiefenfiltration zugunsten sein. 

hdherer Oberflachenfiltration entsteht Dadurch wird Je nach Anwendungsfall sind unterschiedlichste Poly- 

schnell ein Staubkuchen aufgebaut, der sehr gut abge- 40 mere fur das Meltblown denkbar, z. B. Polypropylen, 

reinigt werden kann. Auch bei abrasiven Vorgangen, Polyethylen, Polyester (insbesondere PBT und PET), 

also Schleifprozessen durch scharfkantige Staubparti- Polycarbonat und hochtemperaturbestandige Kunst- 

kel, wird ein hohe Standzeit erreicht, da durch die Dicke stoffe wie Polyphenylensulfid, Polyimid, Polyether(et- 

der Meltblownschicht auch dann ein gutes Filtrationser- her)keton etc. 

gebnis gewahrleistet ist, wenn die Dicke durch Abrasion 45 
verringert wurde. Hier ist ein entscheidender Nachteil 



von membranbeschichteten Filtermedien, die bereits ei- 
nen star ken Staubdurchtritt aufweisen, wenn die Ober- 
flache auch nur geringftigig beschadigt ist 

Durch Zusatze zur Impragnierflotte sind auch wehe- 
re Eigenschaften des Filtermediurns veranderbar: Anti- 
adhasive Ausrustung, hydrophobe, hydrophoboleopho- 
be Ausriistung, Antistatikwirkung, Flammschutz, Hy- 
drolyseschutz etc. 

Durch Kalandrierung kOnnen die ohnehin schon fei- 
nen Poren des Meltblownvlieses noch weiter verengt 
werden. Daraus resultiert eine noch starker ausgepragte 
Oberflachenfiltration verbunden mit guter Abreinigbar- 
keit auch bei feinen oder "schwierigen" Stauben. Die 
Flachenmasse des Meltblowns wird dabei in der Regel 
unter 70 g/m 2 , vorzugsweise im Bereich 15—40 g/m 2 lie- 
gen. Durch das Kalandrieren wird die Oberflache ge- 
giattet, was die Abreinigung weiter verbessert. Bei Ka- 
landrierung unter erhohter Temperatur (60— 160° C, je 
nach Polymer knapp unter der jeweiligen Erweichungs- 
temperatur, idealerweise im Bereich der sog. Dauergeb- 
rauchstemperatur +/— 20° C) erfolgt eine thermische 
Verfestigung des 'Faservlieses und damit verbesserte 



Das Tragermaterial kann von der Stoffzusammenset- 
zung unabhangig vom Meltblown gewahlt werden. 
Werden spezielle chemische oder thermische Bestan- 
digkeiten gefordert, ist es von Vorteil, wenn die jeweili- 
ge Bestandigkeit des Tragermaterials nicht schlechter 
50 ist als die des Meltblowns. Wahlt man fiir das Tragerma- 
terial die gleiche Kunststoffsorte wie fiir das Meltblown, 
sind die Bestandigkeiten von Tragermaterial und Melt- 
blown annahernd gleich. 
Als Verbundtechnik konnen verschiedenste bekannte 
55 Verfahren genutzt werden, z. B. SchweiBen unter Tem- 
peratur oder mit Ultraschall, Hochfrequenz etc., Kleben 
mit Spriihkleber, die physikalisch trocknen und ggf. che- 
misch reaktiv sind. Pulver, die thermisch aktiviert wer- 
den und ggf. chemisch reaktiv sind, oder Auftrag von 
Hotmelt, der ggf. chemisch reaktiv ist 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Beispie- 
len naher erlautert: 
Es zeigen die 

Fig. 1 ErfindungsgemaBes Filtermedium nach Bei- 
spiel 1 im Querschnitt, 

Fig. 2 ErfindungsgemaBes Filtermedium nach Bei- 
spiel 2 im Querschnitt, 
Fig. 3 ErfindungsgemaBes Filtermedium nach Bei- 



60 



65 
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spiel 3 im Querschnitt, 

Fig. 4 ErfindungsgemaBes Fiitermedium nach Bei- 
spiel 4 im Querschnitt und 

Fig. 5 ErfindungsgemaBes Fiitermedium nach Bei- 
spiel 5 im Querschnitt 5 

Im Beispiel 1 besteht das abreinigbare Fiitermedium 
(1) aus einem Spruhkleberverbund aus Polypropylen- 
Meltblown (2) und einem Spinnvlies (3), das fur h5here 
Steifigkeit und gute Plissierbarkeit impragniert ist Das 
Meltblown mit 40 g/m 2 Flachenmasse weist eine dauer- i 0 
hafte Elektretladung auf, so daB der DurchlaBgrad fur 
Feinstaub im MPPS-Bereich im Vergleich zu verschie- 
denen Papier- und Spinnvliessorten um den Faktor 1/10 
bis 1/100 oder noch weniger ist Die Luftdurchlassigkeit 
ist aber mit 300 l/m 2 s (bei 20 mm WS) sehr hoch. Auch is 
iiber eine Vielzahl von Abreinigungszyklen bleibt der 
Druckverlust deutlich, d. h. mindestens 30% unter dem 
von Spinnvliessorten. 

Im Beispiel 2 ist der Aufbau ahnlich: Ein elektretgela- 
denes Meltblown (4) aus Polypropylen mit 30 g/m 2 Fia- 20 
chenmasse ist mit einem steifen, plissierbaren Spinnvlies 
(5) aus Polypropylen verbunden. Zum Schutz der ange- 
strdmten Meltblownseite ist diese mit einem 17 g/m 2 
Spinnvlies (6) aus Polypropylen abgedeckt Der Ver- 
bund erfolgt durch UltraschallschweiBung, so daB alle 25 
drei Lagen miteinander verbunden werden. Durch das 
Abdeckvlies ist die Meltblownschicht vor abrasivem 
Staub und Ausfasern geschtttzt 

Im Beispiel 3 ist ein Meltblown (7) mit 10 g/m 2 aus 
PBT ohne Elektretladung auf Papier (8) abgelegt Das 30 
' Papier und das Meltblown ist impragniert wobei es kei- 
ne Rolle spielt, ob beide zusammen oder getrennt im- 
pragniert sind. Der Verbund ist mit Spriihkleber herge- 
stellt Durch die Meltblownschicht steigt der Abscheide- 
grad und vor allem die Abreinigbarkeit: Das melt- 35 
blownbeschichtete Papier stabilisiert sich bei der Abrei- 
nigung bei einem etwa zwei Drittel so hohen Differenz- 
druck im Vergleich zum identischen Papier ohne Melt- 
blownschicht Durch das Impragnieren ist die Melt- 
blownschicht scheuerfest und dauerhaft, so daB aus die- 40 
sem Fiitermedium gefertigte Patronen eine hohe Stand- 
zeit erreichen. 

Im Beispiel 4 ist ein Meltblown (9) aus PBT (Polybuty- 
lenterephtalat) mit 25 g/m 2 unter einer Temperaturein- 
wirkung von 140° C kalandriert worden und anschlie- 45 
Bend mit dem Tragermaterial (10) verbunden worden. 
Der Trager besteht aus einem naBgelegten Polyester- 
vlies, das zusatzlich impragniert wurde. Durch die Ver- 
ringerung der Porendurchmesser stabilisiert sich der 
Differenzdruck auf einem noch niedrigeren Niveau als 50 
im Beispiel 3, obwohl die Luftdurchlassigkeit im Neuzu- 
standgeringerist 

Das abreinigbare Fiitermedium in Beispiel 5 1st fur 
den Einsatz als Fiiterschlauch oder -tasche unter extre- 
meren Bedingungen wie hoher Rohgasstaubgehalt oder 55 
hohe Abrasivitat des Staubes vorgesehen. Deshalb be- 
steht die Filtrationsschicht aus 80 g/m 2 PBT-Meltblown 
(11), das impragniert ist fur hdchste Scheuerfestigkeit 
Das Tragermaterial muB moglichst flexibel sein bei ho- 
her Zugfestigkeit, geringer Dehnung und hohem Berst- 60 
druck. DafUr wird ein Nadelfilz (12) aus Polyester ver- 
wendet, der ein Sttitzgewebe (13) aufweist Im Gegen- 
satz zu den sonst in der Entstaubung tiblichen hohen 
Flachengewichte von etwa 550 g/m 2 findet hier eine 
Qualitat von nur 400 g/m 2 Verwendung, da die Filtra- 65 
tionsleistung fast ausschlieBlich durch das Meltblown 
bestimmt wird. Durch die um etwa den Faktor 3 kleine- 
ren Poren als bei Schaumbeschichtungen ist hier die 



Oberfiachenfiltration starker ausgepragt, was sich im 
Dauergebrauch nach einer Vielzahl von Abreinigungs- 
zyklen im deutlich geringeren Druckverlust zeigt 



Patentanspriiche 

1. Selbsttragendes oder durch einen Verbund mit 
einem Tragermaterial (3, 5, 8, 10, 12) stabilisiertes 
abreinigbares Fiitermedium fur die Filtration von 
Gasen, dadurch gekennzeichnet, daB die aktive 
Filtrationsschicht (2, 4, 7, 9, 1 1) aus einem Faservlies 
besteht, das nach dem Meltblown- Verfahren her- 
gestellt ist 

2. Fiitermedium nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Meltblownschicht (2, 4) Elektret- 
charakter aufweist 

3. Fiitermedium nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Meltblownschicht (7, 11) 
allein oder zusammen im Verbund mit dem Trager- 
material (8, 12) durch Bindemittel verfestigt ist 

4. Fiitermedium nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Applikation des Bindemittels in 
die Meltblownschicht (7, 11) durch Impragnieren 
erfolgt 

5. Fiitermedium nach einem der Anspruche 1—4, 
dadurch gekennzeichnet daB die Meltblownschicht 

(9) allein oder im Verbund mit dem Tragermaterial 

(10) durch Kalandrieren verdichtet ist 

6. Fiitermedium nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Kalandrieren der Melt- 
blownschicht (9) mit einer Walzentemperatur von 
tiber 60° C, vorzugsweise uber 80° C erfolgt 

7. Fiitermedium nach einem der Anspruche 1—6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Kalandrieren der 
Meltblownschicht (9) im Bereich der Dauergeb- 
rauchstemperatur des jeweiligen Polymers kaland- 
riert wird mit einer Abweichung um 20° C nach 
oben und unten. 

8. Fiitermedium nach einem der Anspruche 1—7, 
dadurch gekennzeichnet daB die Meltblownschicht 
(2, 4, 7, 9, 11) vor, wahrend oder nach der Herstel- 
lung des Verbundes, des Kalandrierens oder des 
Impragnierens durch eine darttbergelegte Schutz- 
schicht insbesondere ein Spinnvlies (6) oder ein 
Netz oder Gitter, geschutzt ist die vorzugsweise 
ein Fiachengewicht zwischen 10 und 50 g/m 2 auf- 
weist 

9. Fiitermedium nach einem der Anspruche 1—8, 
dadurch gekennzeichnet daB das Polymer des 
Meitblowns (2, 4, 7 f 9, 1 1) Polypropylen ist 

10. Fiitermedium nach einem der Anspruche 1—8, 
dadurch gekennzeichnet daB das Polymer des 
Meitblowns (2, 4, 7, 9, 11) Polycarbonat oder Poly- 
ester, vorzugsweise Polybutylenterephtalat ist 

1 1. Fiitermedium nach einem der Anspruche 1—10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermaterial 
(3, 5, 8, 10) steif und plissierbar, vorzugsweise ein 
Papier (8), Spinnvlies (3, 5) oder naBgelegtes Kunst- 
faservlies (10) ist das gegebenenfalls impragniert 
ist 

12. Fiitermedium nach einem der Anspruche 1 — 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermaterial 
flexibel, insbesondere ein Nadelfilz (12) ist, der vor- 
zugsweise ein Stutzgewebe (13) aufweist. 
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